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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine liegende Metal!- 
strangpresse zwischen deren durch Zuganker verbun- 
denen Zylinderholm und Qegenholni ein 
Aufnehmerhalter und ein l^ufholm horizontal beweglich 
gefulirt sind, entsprechend dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1 (EP-A-0 379 937). Der Gegenholm, der 
die Matrize beim direkten Strangpressen uber einen 
Matrizenhatter und beim indirekten Strangpressen uber 
einen Hohlstempel - den Matrizenstempel - abstutzt, 
der mit dem PreBkolben verbundene Laufholm, der den 
PreBstempel oder ein VerschlufSstuck beim indirekten 
Strangpressen tragt und fOhrt. und der Aufnehmerhalter 
mussen auf die PreBachse ausgerichtet und so gefuhrt 
sein, daB sie ihre f luchtende Ausrichtung wahrend der 
Produktion. insbesondere Qber den Pref3vorgang beibe- 
hahen, wofur Stell- und MeBeinrichtungen vorgesehen 
sind. Diese Stell- und MeBeinrichtungen sollten geeig- 
net sein, die f luchtende Ausrichtung von Aufnehmer und 
PreBwerkzeugen (Matrize. Stempel und - beim Hohh 
strangpressen - Dorn) bei jedem PreBzyMus zu Qber- 
prOfen und bei Abweichungen infblge gednderter 
Betriebsbedingungen nachzustellen. Entsprechend der 
entscheidenden Bedeutung, die die f luchtende Ausrich- 
tung von Aufnehmer und PreBwerkzeugen fOr den stO- 
rungsfreien PreBbetrieb und fOr die Produktqualitdt im 
allgemeinen und beim Mehr- sowie Hohlstrangpressen 
im besonderen hat, fehK es nicht an LOsungsvorschld- 
gen hierzu. 

So ist es durch die DE-OS 22 38 509 = US-PS 3 
808 859 bekannt. den Aufnehmer bzw. Aufnehmerhalter 
an seiner dem Laufholm mit PreBstempel zugekehrten 
Stirnf Idche mit die radiate Lage des PreBstempels zum 
Aufnehmer in zueinander rechtswinkeligen Ebenen 
erfassenden MeBgeraten zu versehen, so daB es mOg- 
lich ist, den PreBstempel zum Aufnehmer an dessen 
einer Stirnf Idche zu zentrieren, wahrend die Zentrierung 
der Matrize zur anderen Stirnfldche des Aufnehmers 
durch eine zentrische Ausnehmung im Aufnehmer als 
Sitzfldche fur den Matrizenhatter gegeben ist. Die Zen- 
trierung des PreBstempels zur einen und der Matrize 
zur anderen Stirnfldche des Aufnehmers bedeutet aber 
nicht, daB die Achsen von PreBstempel, Aufnehmer und 
Matrize fluchten, so daB zusdtzliche Messungen. wie 
die der Neigung des Aufnehmers gegenuber dem 
Gegenholm, erforderlichenfalls verbunden mit einer 
Obenwachung der Ausrichtung des PreBstempels in 
bezug auf die Bettplatte der Presse ndtig sind bei ent- 
sprechendem baulichen Aufwand und Fehterquelten. 

Durch die DE-OS 28 50 576 und die DE-OS 30 20 
156 ist eine MeBeinrichtung bekannt, bei welcher ein 
mit dem PreBstempel verbundener Trdger zwei Sender 
trdgt, die untereinander und zur PreBachse parallele 
koharente Strahlen elektromagnetischer Schwingungen 
aussenden, wahrend dem Aufnehmerhalter und dem 
Matrizenhatter an mit diesen verbundenen Tragern 
Enrpfdnger in gleichem Abstand zueinander und zur 
PreBachse wie die Sender zugeordnet sind. Diese 
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LOsung hat sich unter Betriebsbedingungen nicht 
bewahrt, da sie sich als stOranfailig und hinderlich 
enfviesen hat und somit den hohen baulichen Aufwand 
nicht rechtfertigt. 

5 Den Betriebsbedingungen besser angepaBt ist die 
Von'ichtung nach der EP-A2-0 379 937 bei der der Auf- 
nehmerhalter und der Laufholm zwischen den den 
Zylinderholm und den Gegenholm zum Pressenrahmen 
verbindenden Zugankern mit unteren, das Gewicht auf- 

10 fangenden und oberen, niederhaltenden Fuhrungen 
versehen sind. denen MeBfQhIer zugeordnet sind. die 
die Lage des Aufnehmerhalters und des Laufholms 
relativ zu den Zugankern messen und anzeigen. Zur 
Eichung der MeBfOhler ist die vorherige fluchtende Aus- 

1$ richtung von Aufnehmer und Aufnehmerhalter und 
PreBwerkzeugen erfbrderlich, die fOr jede Werkzeugzu- 
sammenstellung erneut vorzunehmen ist. was sich ins- 
besondere dann nachteilig auswirkt, wenn 
PreBprogramme kleiner LosgrdBen zu fahren sind. 

20 Aufgabe der Erfindung ist eine direkte Messung der 
Ausrichtung der Werkzeuge, des Laufholms und des 
Aufnehmerhalters in bezug zur Pressenachse. so daB 
zusatzliche indlrekte Messungen und Vorauseinstellun- 
gen zur Eichung der MeBgerate entfatlen k6nnen. Zur 

25 LOsung der Aufgabe ist gemaB der Erfindung vorgese- 
hen, daB an den Zugankern des Pressenrahmens min- 
destens drel in Zentriwinkein von 120** Oder weniger 
radial auf die PreBachse gerichtete und zu ihr zentrisch 
auf einen Referenzabstand justierbare AbstandsmeBt- 

30 aster als MeBeinrichtungen in Radialebenen angeord- 
net sind, in denen sie zentrisch am Aufnehmer bzw. 
Aufnehmerhalter und an den Werkzeugen vorgesehne 
MeBfldchen in Arbeitsstellung und/oder ausgewahlten 
Positionen des Aufnehmerhalters und der Werkzeuge 

35 abtasten. Um die Messungen ohne Betriebsunterbre- 
chungen durchfOhren zu kOnnen. ist es vorteilhaft, 
beruhrungstos arbeitende AbstandmeBtaster vorzuse- 
hen, die ais solche. beispielsweise auf Wirbelstrom-. 
Laser- oder Ultraschallbasis messend bekannt sind. 

40 Voraussetzung fur die erfindungsgemdBe Anord- 
nung der MeBeinrichtungen an den Zugankern des 
Pressenrahmens ist ein Pressenrahmen hoher Form- 
stak>ilitat Da Verfbrmungen des Pressenrahmens das 
MeBergebnis unmittelbar beeinflussen mOssen diese 

45 im Toleranzbereich der Fluchtgenauigkeit liegen. Pres- 
senrahmen, die diese Bedingung erfullen, sind sett Ian- 
gem bekannt (u.a. "Aluminium" 50 (1974) 7, Seiten 456 
bis 461. F.J. Zilges; Tachberichte IHQttenpraxis Metall- 
verarbeitung" 18 (1980) 10, Seiten 951 bis 958. Dieter 

50 Veltjens; DE 23 31 318 0 3) und deren Formstabllltat ist 
auch genutzt worden bei der LOsung nach der EP-0 379 
937 A2. Als Pressenrahmen hoher Formstabilitat war- 
den gemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung vor- 
gespannte Pressenrahmen mit aus Zuglamelien und 

55 diese umgebenden Vierkant-Drucksaulen gebildeten 
Schrumpfankern zur Verbindung der Holme (Zylinder- 
holm und Gegenholm) des Pressenrahmens vennren- 
det. 

Ein AusfOhrungsbeispiel der Erfindung ist in den 



1 



EP0 589 240B1 



Zeichnungen dargestelH 
Es zeigtdie 

Rg. 1 eine Seitenansicht einer liegenden Metall- 
strangpresse, wozu Schnitte quer zur Pres- 
senachse in 

Rg. 2 in der Ebene A-A in Richtung der Pfeile 11-11, 
in 

Rg. 3 In der Ebene A-A in Richtung der Pfeile Ill-Ill 
und in 

Rg. 4 in der Ebene B-B in Richtung der Pfeile IV- 
IV gesehen dargestellt sind. 

Die in den Zeichnungen dargestellte Metallstrang- 
presse besteht aus einem Zylinderholm 1, einem 
Gegenholm 2 und diese zum Pressenrahmen 3 veibin- 
denden Zugankern 4. Die Zuganker 4 sind als 
Schrumpfanker ausgebildet und zusammengesetzt aus 
Zugtamellen 5, die mit Hammerkdpfen 6 die Holme 
(Zylinderholm 1 und Gegenholm 2) Obergreifen, und 
aus Vierkant-DrucksAuten 7, die zwischen den Holmen 
angeordnet sind. Die Vierkant-Drucksdulen 7 sind hoht 
ausgeblkJet und aus zwei miteinander verbundenen U- 
fOrmigen H&lften 7a und 7b zusammengesetzt. Beim 
Zusammenbau des Pressenrahmens 3 werden die Zug- 
lamellen 5 gegen die Vierkant-Drucksdulen 7 vorge- 
spannt. Diese aus der DE 23 31 318 C 3 bekannte 
Ausbildung verleiht dem Pressenrahmen eine beson- 
ders hohe Formstabiiitdt 

Verbunden mit dem Zylinderholm 1 ist ein Zylinder 
8 in dem ein mit einem Laufholm 9 verbundener Kolben 
zum PreBvorgang beaufschlagbar ist, wobei sich der 
Laufholm 9 mit einem an Ihm befestigten PreBstempel 
10 in Richtung der Pressenachse X-X bewegt. Zur ruck- 
laufigen Bewegung des Laufholms 9 sind RQckzuge 11 
vorgesehen. Ebenfalls in Richtung der Pressenachse X- 
X beweglich ist ein Aufnehmerhalter 12 eines Aufneh- 
mers 13 fur zur Verpressung kommende Bidcke. Der 
Aufnehmerhalter 12 wird bewegt von Kdben-Zylinder- 
Einheiten 14. Bel ihrer Bewegung in Richtung der Pres- 
senachse X-X sind der Laufholm 9 und der Aufnehmer- 
halter 12 von den Zugankern 4 gefQhrt, von denen 
zumindestdie unteren mit Fuhrungsleisten 15 versehen 
sind. um den Laufholm 9 und den Aufnehmertiatter 12 
abzustOtzen, aber auch die oberen mit FOhrungsleisten 
16 - wie im AusfOhrungsbeispiel - versehen sein kOn- 
nen. um den Laufholm 9 und den Aufnehmerhalter 12 
niederzuhalten. 

Der Laufholm 9 ist mit Auslegerarmen 17 und der 
Aufnehmerhalter 12 ist mit Auslegerarmen 18 versehen. 
An den Auslegerarmen 1 7 des Laufholms 9 sind in eIner 
Querschnittsebene vier FQhrungsschuhe 19 und an den 
Auslegerarmen 18 des AufnehmerhaKers 12 sind in 
einer ersten. dem Zylinderholm 1 ndher gelegenen 
Querschnittsebene und in einer zweiten. dem Gegen- 
holm 2 naher gelegenen Ebene je vier FQhrungsschuhe 



19 angeordnet. die entlang den unteren FOhrur^slei- 
sten 15 bzw. entlang den oberen fOhrungslelsten 16 
gleiten. Gegenuber den Auslegerarmen 1 7 bzw. 18 sind 
die FQhrungsschuhe 19 mittets manuell Oder motorisch 

5 zu betattgender Stellmittel bekannter Ausbikjung ver- 
stellbar und damit der Laufholm 9 und der Aufnehmer- 
halter 12 auf die Pressenachse X-X ausrichtbar. 

Am Gegenholm 2 ist In FQhrungsschienen 20, 21 
eine Kassette 22 zur Aufnahme einer Matrize mit Matri- 

10 zenhalter 23 quer zur Pressenachse X-X verschiebbar. 
Die Matrize stOtzt sich Qber den Matrizenhalter 23 und 
einen Druckring Oder mehrere in PreBrichtung am 
Gegenholm 2 ab, und es sind Stellmittel an den FQh- 
rungsschienen 20. 21 vorgesehen. Qber die die Kas- 

15 sette 22 mit Matrizenhalter 23 und Matrize zentrlsch zur 
Pressenachse X-X ausgerichtet werden kann. 

Bei der Montage der Metallstrangpresse werden 
der Zylinderholm 1 und der Gegenholm 2 auf dem Fun- 
dament 24 der Metallstrangpresse so ausgerichtet. da6 

20 deren Mitten sich in der Waage und achsgl^ch mit der 
Pressenachse X-X beflnden. Sodann werden die aus 
den Zuglamellen 5 und den Vierkant-Drucksdulen 7 
zusammengesetzten Zugankern 4 in die zur Pressen- 
achse X-X radial gerichteten. nach auBen geOffneten 

25 Schlitze in den Holmen (Zylinderholm 1 . Gegenholm 2) 
eingebracht und in diesen Schlitzen abstandsgieich zur 
Pressenachse X-X festgelegt In dieser Lage werden 
die Zuglamellen S und die Vierkant-Drucksdulen 
7gegeneinander vorgespannt. 

30 In Radialebenen R1. R2, R3 und R4 sind an den 
Zugankern 4 MeBsonden 25 in Haltern 26 radial auf die 
Pressenachse X-X gerichtet angeordnet. Diese MeB- 
sonden 25 bilden berQhrungslos arbeitende Abstands- 
meStaster und sind in ihren Radialebenen R1, R2. R3. 

35 R4 auf jeweils einen zur Pressenachse X-X zentrischen 
Referenzabstand justiert>ar. Mit aus dem Aufnehmer- 
halter 12 vorstehenden. zur Aufnehmert>ohrung zentri- 
schen Rachen 27 und 28 in den Ebenen R2 und R3, mit 
einer aus der Kassette 22 vorstehenden. zur Matrizen- 

40 Offnung zentrischen FIdche 29 am Matrizenhalter 23 in 
der Ebene R4 und mit der Mantelfldche 30 des PreB- 
stempets 10 in der Ebene R1 sind MeBfldchen gege- 
ben. die von den AbstandsmeBtastem (MeBsonden 25) 
abgetastet werden. wobei gleiche Abstdnde in den 

45 jeweiligen Ebenen R1. R2. R3. R4 die zentrische und 
fluchtende Ausrichtung von Aufnehmer und PreBwerk- 
zeugen anzeigt, wflhrend Abweichungen in diesen 
Abstdnden den Fehler unmittelbar anzeigen und die 
manuelle Oder automatisch gesteuerte. motorische Kbr- 

50 rektur Qber die Stellmittel ermOglichen bzw. einleiten. 
Die Abstandmessungen kOnnen vor und wdhrend des 
PreBvorgangs in bestimmten, ausgewahlten Positionen 
des Aufnehmerhalters 12 und der Werkzeuge (Stempel 
10. Matrizenhalter 23) Oder gegebenenfells - beispiels- 

55 weise die Lage des PreBstempels 10 in der Radtal- 
et>ene R1 im AusfQhrungsbeispiel und/oder in einer 
nflher dem Aufnehmerhalter 12 in der Arbeitsstellung 
gelegenen Radialebene RV - Qber einen Abschnitt der 
Hilfs- Oder Arbeitsbewegung erfolgen. Es ist auch mog- 
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lich in bestimmten Radialebenen Abstandsmessungen 
an verschiedenen MeBf lachen vorzunehmen, beispiels- 
weise in den Radialebenen 1 und 2 (wenn diese gleich 
weit auseinander entfernt sind wie die Radialebenen 2 
und 3) Abstandsmessungen an den MeBfiachen 27 und 5 
28 zum Aufnehmerhalter 12. wenn dieser aus seiner 
Arbeitsstellung entsprechend zurOckgefahren 1st.. 

Die Zahl und Anordnung der Radialebenen R mit 
den MeOsonden 25 richtet sich nach der Ausgestaltung 
der Metallstrangpresse fur das anzuwendende Pre Bver- 10 
lahren. So kann bei einer fOr das Hohlstrangpressen 
eingerichteten. mit einem Dorn versehenen Metall- 
strangpresse eine wehere Radialebene mit Mel^nden 
zur UberprOfung der fluchtenden Ausrichtung des 
Dorns vorgesehen seln. Bei fur das indirekle Strang- is 
pressen eingericliteten Metallstrangpressen kOnnen zur 
UberprOfung der fluchtenden Ausrichtung des Matrizen- 
stempels MeBscnden in zwei Radialebenen. namlich im 
Bereich der Matrize und im Bereich des StempelfuBes, 
vorgesehen sein. ^ 

Patentanspriiche 

1 . Liegende Metallstrangpresse, 

25 

• mit einem Pressenrahmen (3) hoher Formsta- 
bilitat. der einen Zytinderholm (1) und einen 
Gegenholm (2) verblndende Zuganker (4) auf- 
weist. 

30 

• mit einem Aufnehmerhalter (1 2) und mit einem, 
einen PreBstempel (10) tragenden Laufholm 
(9). die Fuhrungsschuhe (19) aufweisen, und 
auf Fuhrungsschienen (15. 16) Idngs der Pres- 
senachse (x-x) verschiebbar sind, wobei die 3s 
FQhrungsschuhe (19) Stellmittel aufweisen. 
uber die der Aufnehmerhalter (12) und der 
Laufholm (9) gegenOber der Pressenachse (x- 

x) ausrichtbar ist. 

40 

- mit einer am Gegenholm (2) in Fuhrungsschie- 
nen (20, 21) verschiebbar angeordneten Kas- 
sette (22) zur Aufnahme einer Matrize mit 
Matrizenhalter (23), wobei die FOhrungsschie- 
nen (20. 21) Stellmittel aufweisen. Qber die die 4S 
Kassette (22) mit Matrizenhalter (23) und 
Matrize gegenuber der Pressenachse (x-x) 
ausrichtbar ist. 

- mit mehreren MeBeinrichtungen. mrttels derer so 
die zentrische Ausrichtung von Pressenk)autei- 

len geg^uber der Pressenachse (x-x) uber- 
prOf- und einstellbar ist. 

dadurch gekennzeichnet, 55 
daB jede MeBeinrlchtung mindestens drei, eine 
Radialebene (R1, R2...) biWende. justiertare 
AbstandsmeBtaster (25) aufweist, die untereinan- 
der im Winkel von 120** Oder weniger zentrisch zur 
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Pressenachse (x-x) an den Zugankern (4) angeord- 
net sind und in Arbeitsstellung und/oder in ausge- 
wahlten Positionen radial den Abstand zu am 
Aufnehmerhalter (12) am PreBstempel (10) und am 
Matrizenhalter (23) vorgesehenen, zentrisch zur 
Pressenachse (x-x) ausrichtbaren MeBflftchen (27. 
28. 29. 30) abtasten. 

2. Metallstrangpresse nach Anspruch 1 , 
gekennzeichnet durch 

die Venwendung berOhrungslos arbeitender 
AbstandsmeBtaster (25) (Wirbelstrom-. Laser-. 
Ultraschalibasis). 

3. Metallstrangpresse nach Anspruch 1 oder 2. 
gekennzeichnet durch 

einen vorgespannten Pressenrahmen (3) mit aus 
Zuglamellen (5) und diese umgebende Vierkant- 
Drucksaulen (7) gebildeten Schrumpfankern zur 
Verbindung der Holme (Zylinderholm 1 und Gegen- 
holm 2) des Pressenrahmens (3). 

Claims 

1 . Horizontal metal extrusion press. 

- having a press frame (3) of high dimensional 
stability which has tie rods (4) linking a cylinder 
post (1) and a counterpost (2), 

- having a receiver holder (1 2) and having a slid- 
ing post (9) bearing a plunger piston (10). this 
receiver hokJer (12) and this sliding post (9) 
having guide shoes (19) and being displacea- 
bie on guide rails (15, 16) alongside the press 
axis (x-x), the guide shoes (19) having adjust- 
ing means by means of which the receiver 
holder (12) and the sliding post (9) may be 
aligned with the press axis (x-x). 

- having a cassette (22) which is arranged dis- 
placeably in guide rails (20, 21) on the counter- 
post (2). for receiving an extrusion die with a 
die holder (23). the guide rails (20. 21) having 
adjusting means by means of which the cas- 
sette (22), together with the die holder (23) and 
the extrusion die, may be aligned with the press 
axis (x-x), 

- having a plurality of measuring devices by 
means of which the central alignment of press 
conponents with the press axis (x-x) may be 
checked and adjusted. 

characterized in that 

each measuring device has at least three adjusta- 
ble clearance-measuring probes (25) which form a 
radial plane (R1 . R2. ...) and are arranged on the tie 
rods (4) at an angle of 120^ or less centrally with 
respect to the press axis (x-x) and in the working 
position and/or selected positions radially scan the 
clearance from measuring surfaces (27. 28. 29. 30) 
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provided on the receiver holder (12) on the plunger 
piston (10) and on the die holder (23) and capable 
of alignment Qentrally with respect to the press axis 
(x-x): 

2. Metal extrusion press according to Claim 1 , 
characterized by 

the use of non-contact clearance-measuring 
probes (25) (based on eddy cun-ent, laser, ultra- 
sound). 

3. Metal extrusion press according to Claim 1 or 2, 
characterized by 

a prestressed press frame (3) having shrinkage 
rods, which are formed by tension discs (5) sur* 
rounded by square compression columns (7), for 
linking the posts (cylinder post 1 and counterpost 2) 
of the press frame (3). 

Revendications 

1. Presse d'extrusion k m^taux horizontale compre- 
nant : 



positions choisies. palpent radial ement la distance 
par rapport k des surfaces de mesure (27, 28, 29. 
30) qui sont pr^vues sur le porte-r^epteur (12), sur 
le poingon de presse (10) et sur le support de la 
s matrlce (23) et qui sont susceptibles d*§tre align^es 
de mani^e centr6e par rapport k Taxe de la presse 
(x-x). 

2. Presse d extrusion k m^taux selon la revendication 
10 1 . caract^is^e en ce qu'on utilise des capteurs de 

distance (25) travaillant sans contact {k base de 
courant de Foucautt. de laser et d'ultrasons). 

3. Presse d*extruslon k m^ux selon I'une ou Tautre 
1$ des revendications 1 et 2. caract^ris^ en ce quelle 

comporte un bdti de presse (3) pr^contraint avec 
des tirants de contraction form^ par des lamelles 
de traction (5) et des cotonnes oomprimdes k qua- 
tre pans (7) qui les entourent, pour relier les mon- 
20 tants (montant cylindrk|ue 1 et montant oppose 2) 
du bdti de presse (3). 



- un b&ti de presse (3) de haute stability de 25 
forme qui pr^sente des tirants d'ancrage (4) 
reliant un montant cylindrique (1) et un montant 
oppos6(2). 

- un porte-r6cepteur (1 2) et une traverse mobile 

(9) portant un poingon de presse (1 0), qui pr6- so 
sentent des sabots de guidage (19) et qui sont 
d^plagables sur des rails de guidage (15. 16) le 
long de I'axe (x-x) de la presse. les sabots de 
guidage (19) pr^entant des moyens de 
r^glage par UntermMlaire desquels le porte- ss 
r^cepteur (12) et la traverse mobile (9) sont 
susceptibles d*§tre align^s par rapport k Taxe 
de la presse. 

une cassette (22) agenc^e en d^placement 
dans des rails de guidage (20. 21) sur le mon- 40 
tant (2) oppose, pour recevoir une matrlce avec 
un support de matrice (23), les rails de guidage 
(20. 21) pr^sentant des moyens de r^lage par 
rinterm^diaire desquels la cassette (22) avec 
le support de matrice (23) et la matrioe est sus- 45 
ceptible d*6tre alignde par rapport k I'axe de la 
presse. 

- plusieurs syst^mes de mesure au nwyen des- 
quels Talignement central des composants de 

la presse par rapport k I'axe de la presse (x-x) so 
est susceptible d'dtre v6rif i6 et r6gl6. 



caract6ris6 en ce que cheque syst^me de mesure 
pr6sente au molns trois capteurs (25) de distance 
ajustables fbrmant un plan radial (R1. R2. ...). qui ss 
sont agenc^ sur les tirants d'ancrage. les uns par 
rapport aux autres dans un angle de 120"* ou 
motns. de mani^re centr^e par rapport k Taxe de la 
presse et qui. en position de travail et/ou dans des 



5 




6 




7 




8 



